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In der Gablonzer Industrie werden sehr groBe 
Mengen von schwachen Glasrohrchen verwendet. 
welche innen oder aufien oder audi innen und aufien 
Ouerschnittsbegrenzungen besitzen, die von der iib- 
lichen Kreisforra abweichen, Dk meist verAvendet<en 
Querschnittsfarmen sind aufien sechseckig oder acht- 
eckig und innen rund, auBen rundund moien sechseckig 
od^r quadratisch und auBen achteckig oder sechseckig 
und innen quadratisch. Dabei ist d«r groBte umschrie- 
bene Kreis dei- Querschnitte normalerweise von der 
GroBenordnung 1,5 bis 3 mm, ausnahmsweise auch 
bis zu 6 mm. Auch Glass tabchen mit von der Kreis- 
form abweichenden Ouerschnitten werden in groBen 
Mengen in der Gablonzer Industrie gebraucht, wobei 
fiir die auBere Kontur der Querschnitte dasselbe gilt, 
was oben fiir die aufieren Konturen der Glasrohrchen 
gesagt wurde. 

Es sei gleich hier erwahnt, daB sich das Verfahren 
sowie die Vorrichtung nach der Erfindung auch fiir 
Rohre und Stabe von wesentlich groBerem Durch- 
messer eignen, als hier angegeben ist. 

Bisher war es nur moglich, diese schwachen Rohr- 
chen und S tabchen von Hand aus zu ziehen, was sehr 
teuer kam. Gegenstand der vorlicgenden Erfindung 
ist nun ein Verfahren und eine Vorrichtung zur voll- 
automatischen Herstellung solcher Rohre und Stabe. 
welche sich daher vie! billiger stellen als friiher. Auch 
ist die Gleichmafiigkeit der maschinell erzeugten Ware 
weit besser als heim Ziehen von Hand aus, weil im 
letzteren Falle immer ein sehr hoher Prozentsatz von 
zu schwachen oder zu starken Profilen anfallt. der 
praktisch unverwendbar ist. 

Die Erfindung betrifft in erster Linie ein Verfahren 
zum Ziehen von Glasrohrchen oder Glasstaben mit 
von der runden Form abweichender. vorzugsweise 
polygonaler Querschnittsbegrenzung wenigstens einer 
der Glaskorperoberfiachen, bei welchem das Glas 
zwischen der Waridung einer im Boden eines Schmelz- 
behalters angeordneten Diise und einem innerhalb 
dieser Diise angeordneten. Dorn lotrecht nach unten 
ausflieBt und der entstehendc Glasstrang in lotrechter 
Richtung weiter ausgezogen wird und welches sich da- 
durch auszeichnet, daB der Glasstrang heim Dusen- 
austritt zuerst auBen und erst spater, vorzugsweise 



Verfahren und Vorrichtung 
zur fortlaufenden Herstellung 
von Glasrohrchen oder Glasstabchen 
mit von der runden Form abweichender, 
. vorzugsweise polygonaler 
Quersciinittsbegrenzung 
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Dr.-Ing. Walther Konig, Wien, 
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unten. endet, sowohl die Diise als auch der Dorn nahe 
ihrem unteren Ende gckiihlt sind und unterhalb der 
Duse ein den Dorn und den austretenden Glaskorpcr 
30 umgebender Kiihlmantel zum Reblasen des Glas- 
korpers vbrgesehen ist. 

Will man Glasrohrchen herstellen, wird zur Auf- 
rechterhaltung der Profiloflfnung Kiihlmittel aus dem 
Dorninneren in den Glaskorperhohlraum gehlasen. 
35 Die auBere Kontur des Glasrohrquerschnittes wird 
dabei durch die Duse und die innere Kontur durch 
den Dorn vorgebildet. Der vorgeformte Rohrquer- 
schnitt wird dann durch Ausziehen in einen viel 
kleineren, aber dem vorgeformten ahnlichen Endquer- 
40 schnitt des fertigen Rohrchens ubergefiihrt. 

Es ist zwar das maschinelle Ziehen von Glasrohr- 
stticken bereits bekannt, wobei ein zylindrischer Dnrn 
in einen durch eine Diise ausflieBenden ringformigcn 
Glasstrom herab^esenkt und 



«: 1 1 • t- J -i-^- • ^ , ^ ««x.xci.i^g^;3^iiivt uuiu mit diesem abwarts be- 

K S'^'^^h dem Dusenaustnttsdurch- 45. wegt wird. Dabei tritt durch das Warmea«fnahn,c- 
messer oner nartihpr . anoh %m Innot-n A'.-.-^^u t.,*:;!, •■ j t-\ » , , . . 

vermogen des Domes wohl auch eine g;e\visse Kuli- 



messer oder dariiber, auch im Innern durch Zufiih- 
rung von Kiihlmitteln so stark gekiihlt wird, daB eine 
diinne Schicht von hoher Viskositat im Einwirkungs- 
bereich des Kiihlmittels entsteht. 

Die Vorrichtung zur Durchftihrung des erfindnngs- 
^^emaBen Verfahrens ist hauptsachlich dadurch ge- 
kennzeichnet. dal3 der die Diise durchsetzende Dorn 
unterhalb der Diise, vorzugsweise im Abstand von 
etwa dem Austrittsdurchmesser der Diise oder weiter 
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lung ein, doch ist eine gewisse Zeit oder die Anwen- 
dung eines eigenen Kiihlraumes erforderlich. urn das 
Rohrstiack aus Glas vom Dorn trennen zu korincn. 

An sicJh ist auch die Anwendung von kiihlenden M.e- 
dien beim Ziehen von Glasrohren oder -staben schoi^ 
vorgeschlagen worden. Ganz abgesehen davon, daB e.»? 
sich bei diesen Systemen im wesentlichcn urn Pro- 
dukte mit runden Profilbegrenzungen handelt, wird 
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entweder mit gekiihltem Dorn oder nur mittels einer 
Diise gearbeitet. Ini ersten Falle wird ein in dem die 
geschmolzene Glasmasse enthaltenden Behalter ver- 
senkter Dorn vom Kuhlmedium durchflossen. im 
zweiten Falle KiihUuft durch das Innerc des ent- 
stehenden Glasrohres geblasen und das Ziehen in 
l)eiden Fallen von unten nach oben vorgenonmieu. Es 
leuchtet ein, daB einc genaue Profilierung der inncrcn 
und aufieren Oberflache von Glasrohren bei diesen 
Mcthoden nicht moglich ist. 

Nach einer Variante des Verfahrens mit Dornkdh- 
lung kann zwar oberhalb des Spiegels der Glas- 
schmelze eine Kiihleinrichtung, z. B. eine gekiihlte 
Diise. vorgesehen sein. 

iis sind aber auch schon kontinuierliche \'erfahren 
/.iini Zi<;hen van Glasrohren nach unten au^ einer in 
cincm Behalter befindlichen Glasmasse unter \'erwen- 
tiuut; von Diise und Dorn beschrieben worden. In 
t;imMn Falle endigt der gekiihlte Dorn nur knapp unter- 
halb der nicht gekuhlten Diise, im anderen Falle steht 
der gekiihlte Dorn hoher a!s die Diise. unter wclcher 
v'lw ringformiger, von Kiihlfliissigkeit durchstromter 
Korper entweder in Kontakt mit der Diise und dabei 
dcrcn formgebender Innenkontur folgend oder in be- 
lidnj,^ tieferer Stellung, also auSer Kontakt, angeord- 
net ist. Dabei befindet sich im ersteren Falle am 
unteren Dornende eine Austrittsoffnung fiir Kiihlluft 
fiir den Hohlraum des entstehenden Glasrohrstranges. 

Dicse und das vorher beschriebene Verfahren haben 
sich zur Herstellung von fiir die Gablonzer Industrie 
diiMicnden^fein-enGlairohrchenoder-stabcheiiinMasscn- 

fertigung als ungeeignet erwiesen. Gerade fiir die>e 
Ware wurde die erfindungsgem'aBe Aufeinanderfolge 
der ;iu6cren mid inneren Kiihlzone bei gleichzei tiger 
Fiihrung des Glasst ranges zwischen Diise und Dorn 
als erforderlich gefunden. um die gewiinschten Profile 
mit der entsprechenden Prazision zu erhalten. 

Grundsatzlich ist iibrigens auch schon die kontinu- 
ierliche Herstellung von Glasrohren oder -stabchen 
vorgcschlagen vvorden. die von der rundcn Quer- 
schnittsl^egrenxung abwcichend profiliert ?ind- Doch 
wcicht dicsc Herstellung erheblich von dem \'ertahren 
nach der Erftndung ab und ist wohl auch nicht ge- 
eignet. Gablonzer-Glasrohrchen in groflen Mengen 
und mit der notigen Genauigkeit zu liefeni. 

Ks soil nun das erfindungsgemaBe Verfahren und 
die hicrfiir benutztc crhndungsgemafie Vorrichtung 
an Hand von Zeichnungen fiir ein Ausfiihrungsbei- 
spiel naher beschrieben werden, und zwar insbeson- 
derc fiir Rohrchcn, da die Erzeugung von Stabchen 
nur einen Sonderfall der Rohrchenerzeugung bildet. 
Aus den folgenden Erlauterungen konnen weiterc 
Merkmale der Erftndung entnomnien werden. 

Fig, 1 zeigt eine Gesamtanordnung der ertindungs- 
gemaBen Anordnung samt Glasbehalter. Tragarmen 
und Kiihlmittelzuleitungen, teilweise im Schnitt, 

Fig. 2 einen Langsschnitt durch den Dorn und eint-n 
Tei! des Trag- sowic Kuhlmittelzufiihrungsrohre> 
hicrfiir in vergroBerter Darstellung, die 

Fig. 3 bis 6 Schnitte langs der Linie 111-01. 
IV-IV, V-V bzw. VI-VI in Fig. 2, 

Fig. 7 und 8 Langsschnitt durdi sowie Draufsich.t 
auf die Duse, gleichfalls im groBen Maflstab. 

Fig. 9 die Diise und Kiihlanordnung im Langs- 
schnitt und 

Fig. 10 den Ouerschnitt einer beispielswcisen Roh- 
renausbi-lduiig. vergroBert. 

In Fig. 1 erkennt man den Boden 1 des Glas- 
behalters, seine Seitenwande 2 und die Oberdeckung 3. 
Im Behalter steht fliissiges Glas mit einer Ober- 



• flache 4, das durch eine mit der Erftndung nicht d?rek 
im Zusammenhang stehende und daher nicht ein 
gezeichnete Tcntperaturregelvorrichtung auf genav 
gleichmaBiger Tcmperatur gehalten wird. Ein Rohr * 
5 ist unten, wiv ^patc^ noch gcnau crlaiitert wird. mil 
dem Dorn 7 verbundcn. Sowohl das Rohr 5 als aucl* 
der Dorn 7 bestehen aus zunderfestem Stahl. Eir 
Schamottekorper 9 umschlieSt das Rohr 5, so dal) ej 
nicht in Beriihrung mit dem fitissigen Glas kommer 

10 kann. Innerhalb des Domes 7 und des Rohres 5 be- 
findet sicli ein Rohrchen 6, durch welches dem Don: 
Kiihlluft zugefiihrt wird. Der Dorn kann durch Auf- 
oder Abwartsbcwegung des Tragarnies 10 je nach Er- 
fordernis gchobcn oder gesenkt werden. 

15 Der Dorn 7 ist iiber einen Teii seiner I-ange voii 
einer im Roden 1 des Behalters eingebautcn Diise 11 
aus zunderfestem Material (s. auch Fig. 7 und 9» um- 
geben. Die Diise ist an ihrem unteren Ende mittels 
Kiihlluft gekiihlt. welche durch das Rohr 14 eineni 

20 Kiihlringl3 zugefiihrt wird. Vom Kiihlring 13 wird 
die Luft durch eine groBe Anzahl am Unifang gleiclv 
niaBig verteilter Kiih I rohrchen 12 gcgen das untere 
Ende der Diise 11 geblasen. 

Das aus der Diise 11 anstretende Glas wird durch 

25 sanf tes Anblasen mit Kiihlluft aus einem Kiihlzylindei 
15 mit Mantel 16 weitergekiihlt (s. auch Fig. 9). Die 
Luft tritt durch einc sehr grofie. gleiclimaflig iiber 
die Zylinderinnenflache verteilte Anzahl von feinen 
Bohrungen 19 aus. Die Luftzufuhr erfolgt durch einen 

30 flexiblen Schlauch und den Rohrstutzcn 18. Die ganze 
Kiihlvorrichtung HiBt sich durch Auf- oder Abwarts- 
bcwegung des Arnies 17 (Fig. 1) entsprechcnd dei: 
Erfordernissen des Betriebes heben oder senken. 
Selbstverstandlich sind Organe zur Regelung dei 

35 Kiihlniittelzufuhr und der Kiihlmitteltemperatur vor- 
gesehen. 

Fig. 2 zeigt den Dorn 7, der mit dem Tragrohr 5 
zweckmafiig durch Verschraubung verbunden ist. Dot 
Flansch 22 des Domes dient als Stiitze fiir den 

40 Schamottekorper 9. Unten ist der Dorn durch ein Ab- 
schluBstiick 8 ans ziniderfestem Material verschlossen. 
In einer Eindrehung dieses Abschlufistiickchens zen- 
triert sich das Kiihlrohr 6. Letzteres enthalt in seineni 
unteren Teil eine groGere Anzahl sehr f einer Boh- 

45 rungen 20, durch welche die Kiihlluft in Strahlen aus- 
tritt und gegen das unterste Ende des Dorn inncrcn 
prallt. vvodurch der Dorn, je nachdem ob mit mehr 
oder wcnigcr Kiihlluftdruck gearbeitet wird. einei 
starkeren oder schwacheren Knhhing unterlicgt. 

50 Das Verschlu[:lstijck 8 enthalt mindestens eine. 
meist aber vier kleine Bohrungen 21. durch welche 
eine ganz geringe Luftmenge in das Giasrohrinnere 
eintritt. Will man Stabchen .statt Rohrchen ziehen. sr 
laBt man diese Luftverbindung weg. Dann bildet sicl; 

55 unterhalb des Verschiufistiickes nach mid nach eir. 
Vakuum, durch desscn Wirkung das primar entstan- 
dene Rohr unterhalb des Domes zu einem Stab zu- 
sannnengezogen wird. Die innerc Lederhaut ist da!)ei 
kein Hindernis fiir ein vollstandiges Verschmelzer 

60 zur Stabfonn- Beim Ziehen von Rohrchen sind abei 
diese Verbindungsoftnungen 21 unbedingt notwendig 
Fig. 6 zeigt einen Ouerschnitt (\'I-VT) durch das Ver- 
.schlufistuck 8 mit in diesem F'alle vier feinen Verbin* 
dungslochern 21. 

65 Fig. 3 zeigt einen Querschnitt (Ill-IIIj durch da^ 
Tragrohr 5 und das Ktihlrohr6. 

Fig. 4 zeigt einen Schnitt (IV-IV) durch die Ver- 
schraubung von Dorn und 'iVagrohr. 

Fig. 5 zeigt einen Schnitt (V-Vj durch den Dorn 

70 aus dem die erfindungsgemaBe Profilierung zu er 
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sehen ist, welche benotigt wird, um im fertigen Roiir 
beispielsweise ein quadratisches Pfofil des Ruhr- 
innereh zu erhaltcn. Es ist hierzu notwendig, die vier 
Seitenfiacben des Dorii'es nicht eben, sondern, wie 
Fig. 5 zieigt, mit •eiii-gezog/en-bombierten (koivkaven) 5 
Flachen herzustellen. Die maximale Tiefe der Ein- 
wolbtmg, radial gemessen, betragt nach einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform der Erfindung ein Achtel bis 
ein Zehntel der Quadratseite, abhangig von der so- 
genannten »Lange« des Glases. Dutch die Kiihlung lo 
des Domes in der. fruher beschriebenen Weise erreicht 
man die Bildung einer sogenannten »Lederhaut« des 
Glases, welche den Dorn eng umschliefit. Dnrch ent- 
sprechende Einstellung des Kuhlluftdruckes im Rohr6 



bilden, und die beiden Haute wiirden dann die Duse, 
wenn auch nicht verstopfen, so doch fur das Glas sehr 
schwer passierbar niachen. Versuclie habeft gelehrt, 
daB der Glasaustritt tn diesem Falle auBerordentlich 

unregelmaBig wird und man praktisch auf diese Weise 
iiberhaupt nicht arbeiten kann. 

LaBt man dagegen, wie aus den Zeichnuneen zu 



erhalt man eine so kraftige Lederhaut, d. h. eine 15 
auBerordentlich hohe Viskositat der Innenhaut des 
Glas rohrch ens, daB sich das vorgeformte Quadrat- 
profil mit den eingezogeren Seiten unter dem EinfiuB 
der Oberflachenspannung nur mehr weuig andern 
kann, und zwar gcradc nur so viel, daB ein 
Ouadrat mit fferaden Seiten entsteht. 



ersehen ist, den Dorn geniigend weit uber die Diise 
herausstehen, und zwar ungefahr so weit oder etwas 
welter als der innere unter-e Diisendurchmesser oder 
— bei polygonalem Diisenprofil — der Durchmesser 
des umschriebencn Kreises des Pol)'^gons betragt, so 
kann man an seinem unteren Ende durch intensive 
Kiihlung schnell eine sehr kraftige innere Lederhaut 
erzeugen, die so dick ist, .dafi sie beim wieiteren Aus- 
ziehen des Glases nach Verlassen des Domes nicht 
mehr aufweicht. Diese Wirkung wird dadurch unter- 
stutzt, daB zum Zeitpunkt des Entstehens der inneren 
Lederhaut infolge des Kiihleffektes des Zylinders 15 
richtiges ao die ganze Glasmasse bereits zieniHch abgekiihlt ist, 

daher auch nicht mehr sehr viel Uberhitze des Glas- 



Fig. 7 und 8 zeigen die Diise 11 in lotrechtem bzw. 
waagerechtem Schnitt. Es wurd^ hier angenommen, 
dafi die auBere Kontur des fertigen Rohrchens ein 
regelmaBiges Achteck sei. Dementsprechend sind die 25 
- acht Seitenflachen der Diise so ausgebildet, daB sie im 
Material vorgewolbt-bombiert (konvex) verlaufen. 
Atich hier hat sich eine Vorwol bung von einem Achtel 
bis einem Zehntel im praktisch-en Betrieb als riclitig 
erwiesen. Damit sich im Unterteil der Diise die 30 
auBere Glasschicht schnell verfestigen kann, d. h. eine 
sehr hohe Viskositat erhalt, ist eine entsprechende 
Kiihlung vorgesehen. Sie erfolgt vorteilhaft durch An- 
blasen des untersten, mit einer ringformigen Ausneh- 
muTig 11' versehienen Diisen tellers in der schon friiher 35 
geschilderten Weise. Die vorgeformte achteckige 
AuBenkontur des Glasrohres mit gekriimmten Seiten 
wird dann durch die Oberflachenspannung wahrend 
des Ausziehens des Rohres gerade so weit geandert, 
daB sie ifn fertigen Rohr fast genau die Form eines 40 
Achtecks mi't geraden Seiten an-nimmt. 

Fig. 9 zeigt die drei erfindungsgemaBen Vorrich- 
tungsteile: Dorn, Diise und Kiililzylinder, in richtiger 
Lage zueinander. Durch Zusammenwirken dieserTeile 
wird es moglich, sowohl der AuBenkontur als auch 45 
der Innenkontur des gezogenen Rohrchens jedes ge- 
wiinschte Profil zu geben. Dariiber hinaus wird durch 
die erfindungsgemaBe Anordnung von Diise und Dorn 
bzw. die ortlich aufeinanderfolgende Kiihlung dieser 
Teile eine bei den zu erzeugenden kleinen Quer- 50 
sclinittsdimensionen sonst leicht eintretende Ver- 
stopfung des Austrittsquerschnittes vermieden. Durch 
das Anblaseii des zunachst aus der Duse tretenden, 
dann etwas spater auch noch den Dorn verlassenden 
Glaskorpers wird erreicht, daB die aus der Diise kom- 55 
mende auBere Lederhaut wahrend des Ausziehens 
durch nachdringende Hitze aus den inneren Glas- 
schichten nicht wieder erweicht werden kann. Dadurch 



andert sich die durch die gewahlte Kriimmung der. 
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Diisenseiten vorgeformte AuBenkontur bis zum 
volligen Erstarren gerade nur so viel, daB genau das 
gewiinschte Profil entsteht. 

Wie sich aus der Anordnung Fig. 9 ergibt, erfolgt 
die Bildung der inneren Lederhaut erst wesentlich 
spater, da der Dorn viel tiefer als die Diise hinunter- 65 
reicht und nur in seinem untersten Teil gekiihlt wird. 
Es kann erst dort die Bildung einer richtigen Leder- 
haut erfolgen. Wiirde man namlich Dornende und 
Diisenende in gleicher Ilohe ansetzen, so wiirde sich 
die innere Lederhaut auch schon im Diisenaustritt 
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masseinneren zur Verfirgung steht. welche das Auf- 
weichen besorgen konnte. 

Fig. 10 zeigt das Profil des fertigen Glasrohres, 
welches beispielsweise auBen durch ein regelmaBiges 
Achteck und innen durch ein Ouadrat begrenzt ist. 
Selbstverstandlich laBt sich auch jedes andere ge- 
wiinschte Profil auf die angegebene Weise herstellen. 

Um die fiir den Arbeitsvorgang am besten geeig- 
nete Wirkung des Abkiihlens zu erhalten, kann man 
sowohl die Temperatur als auch die Menge bzw. den 
Druck des Kuhlmittels regain. Als Kuhlmittel wird 
Luft oder ein anderes gegen Glas inertes Gas ver- 
w-endet. 

Das standige Nachziehen bzw. Abziehen des Rohres 
durch einen besonderen Fordermechanismus sowie das 
Abbiegen des fertigen Rohres in die Horizontale iiber. 
eine geheizte RolJe sind nicht Gegenstand der vor- 
liegenden Erfindung. weshalb von einer naheren Be- 
schreibung und zeichnerischen Darstellung dieser 
Teile Abstand genommen wurde. 

PaTENTANSP ROCHE: 

1. V^erfahren zur fortlaufenden Herstellung von 
Gl asrohrchen oder Glasstaben mit von der runden 
Form abweichender, vorzugsweise polygonal er 
Querschnittsbegrenzung wenigstens einer der Glas- 
korperoberfiachen, bei welchem das Glas zwischen 
der Wandung einer im Boden eines Schmelz- 
behalters angeordneten Diise und einem innerhalb 
dieser Diise angeordneten Dorn lotrecht nach 
unten ausflieBt und der entstehende Glasstrang in 
lotrechter Richtung weiter ausgezogen wird, da- 
durch gekennzeichnet. daB der Glasstrang beim 
Diisenaustritt zuerst auBen und erst spater. vor- 
zugsweise nach einer Strecke gleich dem Diisen- 
austrittsdurchmesser oder dariiber, auch im Innem 
durch Zufuhrung von Kiihlmitteln so stark ge- 
kiihlt wird, daB eine diinne Schicht von holier Vis- 
kositat im 
entsteht. 

2. Vorrichtung zur 
reus nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB der die Diise (11) durchsetzende Dorn (7). 
unterhalb. der Diise, vorzugsweise im Abstand von 
etwa dem Aoistritt^durchmes&er der Diise oder 
weiter unten, endet, sowohl die Diise als auch der 
Dorn nahe ihreii unteren Enden gekiihlt sind und. 
unterhalb der Duse ein den Dorn und den aus- 
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tretenden Glaskorper umgebender Kiihlmantel (15, 
16) zum Beblasen des Glaskorpers vorgesehen ist. 

3 Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Diise (11) an ihrer Unter- 
seite eine ringformige Ausnehmung (11') aufweist, 5 
in welche Kanale (12) fur die Zufuhr des Kuhl- 
mittels einmiinden. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gel-ennzeichnet, dafi der hohl ausgebildete Darn 
(7) ein Rohr (6) f iir die Zuieitung des Kiihlmittels lo 
zum unteren Dornende enthalt. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
ken-nzeichnet, dafi der Boden (8) des Darnes (7) in 
an sich bekannter Weise OfiEnungen (20) fiir den 
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Ubertritt von Kiihlmittel aus dem Dorninneren I'n 
den Hohlraum des Glasrohrchens aufweist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 
bis 5, dadurch gekennzeichnet. dafi entweder die 
Diise (11) Oder der Doni (7) oder beide polygonale 
Profile besitzen. deren Seiten gegen die Vornch- 
tungsachse hin gewolbt sind, vorzugsweise so, daB 
die maximale Tiefe der Einwolbung, radial gc- 
messen, ein Achtel bis ein Zehntel an Seitenlange 
betragt. 

In Betracht gezogene Druckschriften: 
Deutsche Patentschrif t Nr. 497 649 ; 
USA-Patentschrift Nr. 1 766 638. 
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